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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen 
Schneideinsatz fur das Drehen von Nuten und fur 
Teiloperationen gemali dern Oberbegriff des An- 
spruchs 1 (siehez. B. EP-A-0802006). Insbesondere 
ist der Schneideinsatz nach der Erfindung geeignet 
fiir das Drehen von Nuten obwohl er auch fur ver- 
schiedeneaxiale Nutenbildungen und Trennoperatio- 
nen sowie axiales und radiales Langsdrehen geeig- 
net ist. 

[0002] Bei soldier maschinellen Bearbeitung sind 
haufig Spanbrechen und Spanbilden von entschei- 
dender Bedeutung fiir ungestorten AusstoR. Mod er- 
ne, sehr produktive Maschinen sind sehr abhangig 
von gutem Spantransport. Lange unkontrollierbare 
Spane konnen leicht Maschinenunterbrechungen 
und Abweisung von Teilen bewirken. Spankontrolle 
mufi daher hohe Prioritat haben, und sie fiihrt zu ei- 
ner hochgradigen Werkzeuggestaltung. 
[0003] Schneideinsatze fur Nutenschneiden und 
Abtrennen werden gewohnlich in einem Halter ver- 
klammert, der blattformig ist, um in den erzeugten 
Schlitz zu passen. Solche Schneideinsatze sind bei- 
spielsweise aus den US-A-4,778,311, 
US-A-4,992,008, US-A-5, 135,336 und 

US-A-5,423,639 bekannt. Gleichzeitig gibt es heutzu- 
tage ein Erfbrdernis, wenn moglich, eine verbesserte 
Oberflachen nach Bearbeitung der Oberflachen in 
den erzeugten Schlitzen zu erhalten. Ein erster 
Zweck ist der, einen Schneideinsatz zu produzieren, 
der gut geeignet ist, verbesserte Oberflachen nach 
Behandlung der Oberflachen in dem erzeugten 
Schlitz in einem Werkstiick zu ergeben. 
[0004] Es ist ein anderer Zweck der vorliegenden 
Erfindung, einen Schneideinsatz zu liefern, der gut 
fiir wiederholte Radialnutenbildung sowie Langsdre- 
hen geeignet ist. 

[0005] Es ist ein drittes Ziel der vorliegenden Erfin- 
dung, einen Schneideinsatz zu produzieren, der Vor- 
teile vom Standpunkt der Prefitechnologie wahrend 
der Herstellung ergibt, da Abschnitte mit grofien Ra- 
dien ein gleichmaliigeres Dichtungsergebnis brin- 
gen, besonders bei der Herstellung von schwieriger 
zu pressendem Material, wie Cermets. 
[0006] Es ist ein viertes Ziel bei der vorliegenden Er- 
findung, einen doppelendigen Schneideinsatz herzu- 
stellen, dessen Freiflache unter der Hauptschneid- 
kante als eine axiale Anhalteflache dienen wird, wo- 
durch ihre Gestaltung derart optimiert wind, dafi der 
Einsatz wahrend kontinuierlicher spanbildender ma- 
schineller Bearbeitung zweckmaftig geschiitzt ist. 
[0007] Diese anderen Zwecke wurden durch einen 
Schneideinsatz zur Nutenbildung mit den in An- 
spruch 1 genannten Merkmalen erreicht. 
[0008] Fiir Erlauterungs-, aber nicht beschrankende 
Zwecke werden nun bevorzugte Ausfuhrungsformen 
der Erfindung in weiteren Einzelheiten unter Bezug- 
nahme auf die beigeschlossenen Zeichnungen be- 
schrieben. Diese zeigen kurz gesagt dabei folgen- 



des: 

[0009] Fig. 1 zeigt einen Schneideinsatz nach der 
Erfindung in einer perspektivischen Darstellung 
schrag von oben gesehen. 

[0010] Fig. 2 zeigt den gleichen Schneideinsatz wie 
in Fig. 1 geradewegs von der Seite betrachtet. 
[0011] Fig. 3 zeigt den gleichen Schneideinsatz wie 
in Fig. 1 gerade von oben gesehen. 
[0012] Fig. 4 zeigt den gleichen Schneideinsatz wie 
in Fig. 1 von vorne gesehen und 
[0013] Fig. 5 zeigt eine Querschnittsansicht V-V 
mittig durch den Einsatz in Fig. 3. 
[0014] Fig. 1 bis 5 zeigen einen Schneideinsatz fur 
das Nutenschneiden gemaft der Erfindung mit einem 
Korper von parallelepipetischer Form mit einer obe- 
ren Oberflache 1 , einer Bodenflache 2, einer Oberfla- 
che 3 des Vorderendes und einer Oberflache 4 des 
Hinterendes, die die gleiche Form wie die Oberflache 
des Vorderendes haben, sowie wechselseitig einan- 
der gegenuberliegende planparallele Seitenflachen 
5, 6. Die obere Oberflache 1 und die Bodenflache 2 
des Einsatzes sind in Langsrichtung mit einer konka- 
ven V-lormigen Keilnut 1a und 2a geformt. Es gibt ei- 
nen konkaven Weg 1a auf der oberen Flache, wel- 
cher sich in geneigte Flachen 1b, 1c erstreckt. Die 
Bodenstutzflachen 2b, 2c auf jeder Seite der mittigen 
konkaven Nut 2a wurden entsprechend geneigt und 
sind dazu bestimmt, an den entsprechend geneigten 
Stutzflachen in einem Blatthalter in der Weise zu ru- 
hen, die in der schwedischen Patentanmeldung 
9703434-2 beschrieben ist. Der mittige Teil des Ein- 
satzes ist ein Schaftabschnitt mit einem Schneidkopf, 
der an jedem Ende von ihm ausgebildet ist. Jeder 
Schneidkopf hat eine Endflache, die aus einer vorde- 
ren Freiflache gebildet wird, welche durch gegensei- 
tiges Schneiden mit der oberen Flache 1 in einem po- 
sitiven Winkel a eine Querkante 8a bildet. Die 
Schneidkante 8a ist rund und erstreckt sich zu den 
Seitenkanten 8b mit dem gleichen gleichmafiigen 
Radius. Die Schneidkanten 8a, 8b haben einen 
Durchmesser D, der sich uber den senkrechten Ab- 
stand zwischen den Seitenflachen 5, 6 erstreckt. Als 
ein Ergebnis hiervon sind die Seitenkanten 8b und 
ihre Seitenfreiflachen 11, 12 auf Einsatzposition vor- 
gesehen, die sich seitlich nach aulien von dem Ein- 
satz aus und uber eine schiefgeneigte Bruchlinie 13 
erstreckt und die Seitenflache 5 schneidet. Alternativ 
konnte die Hauptschneidkante geraden Umrili ha- 
ben, der senkrecht zu der Langsrichtung des 
Schneideinsatzes ausgerichtet ist, wahrend die Sei- 
tenkanten sich bei einem bestimmten Freiwinkel von 
der Langsrichtung des Einsatzes aus erstrecken. 
[0015] Der Schneidkopf an jedem Ende eines Ein- 
satzes ist mit einer oberen Spanflache 13 versehen, 
die mit einer spanbildenden Einrichtung in der Form 
einer Anzahl von Vertiefungen 14 ausgebildet ist, von 
denen jede einen konkaven Querschnitt hat. Zwi- 
schen diesen Vertiefungen und der Schneidkante ist 
eine ebene Verstarkungsabfasung 15 vorgesehen, 
die die Schneidkante zuruckdrangt. Diese Abfasung 



2/6 



DE 699 15 315 12 2004.07.22 



15 hat eine ebene Form und fallt mit der neutralen 
Ebene P zusammen. Diese Vertiefungen 14 schnei- 
den sich mit jeweils anderen Kanten, die sich senk- 
recht zu der Schneidkante hin erstrecken. Die Mittel- 
flache der Oberseite des Schneidkopfes hat die Form 
einer konvex gekrummten Oberflache 16, die hochs- 
te Position ist auf dem gleichen Level angeordnet 
oder etwas unter dem Boden des Weges 1a, wie am 
besten in Fig. 5 zu sehen ist. Die Vertiefungen 14 
sind so vorgesehen, daft sie dem Einsatz einen posi- 
tiven Spanwinkel von 5° bis 30° geben, um so eine 
plastische Verformung des Spans derart zu ermog li- 
chen, daft er leichter zu brechen wirkt. So wird, wie 
am besten in Fig. 2 zu sehen ist, der Ubergang zwi- 
schen der konvexen Flache 16 und dem durch die 
Flachen 1a, 1b, Icbegrenzten Bereich von einer auf- 
warts geneigten ebenen Oberflache 17 gebildet, die 
30° bis 55° in Bezug auf die neutrale Ebene P geneigt 
sein sollte. Jede der Langsflachen 1b, 1c erstreckt 
sich aufwarts in ein Maximum, welches den hochsten 
Level des Schneideinsatzabschnittes mit der Hohe h 
iiber der neutralen Ebene P definiert. 
[001 6] Gemaft der Ausfuhrungsform der Erfindung, 
die in den Fig. 1 bis 5 gezeigt ist, ist ein Einsatz ge- 
zeigt, in welchem die vordere Endflache eines jeden 
Schneidkopfes mit einer ersten oberen Freiflache 18 
mit einem undurchbrochenen konvexen Oberfla- 
chenumfang versehen ist, welchersich zu derzentra- 
len Schneidkante 8a erstreckt. Eine konkav gefbrrnte 
Oberflache 19 bildet die Ubergangsflache zu einer 
unteren Oberflache 20, die axial nach innen zu dem 
Einsatzkorper verschoben ist. Beide Oberflachen 19 
und 20 haben ihre groftte Breite, die kleiner als der 
Schneidkopfdurchmesser D sein muft. Die untere 
Flache 20 ist dazu bestimmt, als eine axiale Anhal- 
teflache mit dem Schneideinsatz in einen Halter ver- 
klammert zu dienen. Die Oberflache 20 sollte vor- 
zugsweise einen gestreckten Winkel mit der Ebene, 
die die Schneideinsatzbodenflache 2 umfafit. Durch 
diese Ausfuhrungsform wird die axiale Anhalteflache 
20 gut unter kontinuierlicher maschineller Bearbei- 
tung geschutzt dank der Schulter, die von der konka- 
ven Oberflache 19 gebildet wird. Bei einer moglichen 
alternativen Ausfuhrungsform konnte die Haupt- 
schneidkante in ihrer Gesamtheit sich senkrecht zu 
der Langsrichtung des Schneideinsatzes erstrecken, 
und in einem solchen Fall konnte die untere Oberfla- 
che 20 die gleiche Breite wie der Schneidkopf haben. 
[0017] Gemaft einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
konnte die Mittelflache 19 in ihrer Erstreckung durch 
eine gekrummte Abschnittslinie 21 durch das Schnei- 
den mit der konkaven Mittelflache 19 begrenzt wer- 
den. Aufterdem hat die Schnittlinie zwischen 19 und 
20 die Form einer geraden horizontalen Linie 19a. 
Die untere Flache 20 ist seitlich gegenuber der Frei- 
flache 11 durch zwei gerade, geneigt sich erstrecken- 
de Schnittlinien 22, 23 begrenzt, die symmetrisch auf 
der Oberflache des vorderen Endes des Einsatzes 
sind. Weiterhin sollte die groftte Breite zwischen den 
geneigt abwarts konvergierenden Abschnittslinien 



22, 23 gleich wie oder kleiner als die Breite zwischen 
den mittigen, zueinander in parallelen Ebenen liegen- 
den Seitenflachen 5, 6 sein. Was ein Unterschei- 
dungsmerkmal ist, ist jenes, daft die V-formige Vertie- 
fung, die auf der Unterseite des Einsatzes gebildet ist 
und von den Teilflachen 2a, 2b, 2c gebildet wird, sich 
entlang dergesamten Lange des Einsatzes erstreckt. 
Als Folge hiervon ist die Schnittlinie zwischen der 
Oberflache 20 und dem unteren Vorderende der Ein- 
satze mit einer U-formigen Umriftlinie versehen. Ge- 
maft einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 
sollte die Grofte des Radius der konkaven Flache 19 
derart sein, daft man einen Winkelunterschied zwi- 
schen den Flachen 18 und 19 erhalt, welcher in dem 
Bereich von 10° bis 60°, vorzugsweise 30° bis 45° 
liegt. 

Patentanspruche 

1. Schneideinsatz, hauptsachlich fur das Drehen 
von Nuten in einem metallischen Werkstiick, mit ei- 
nem Schaftteil und einem vorderen Schneidkopf, wo- 
bei das Schaftteil eine obere Flache (1), eine Boden- 
flache (2) und zwei zueinander planparallele Seiten- 
flachen (5, 6) einschlieftt, die sich beide zwischen der 
oberen Flache und der Bodenflache erstrecken, einer 
Uberschneidung zwischen der oberen Flache und ei- 
ner vorderen Flankenflache unter Bildung einer 
Hauptschneidkante (8a), wobei die Uberschneidung 
zwischen der oberen Flache undjeder Seitenflanken- 
flache eine Seitenkante (8b) mit einem fur diesen 
Zweck geeigneten Freiwinkel definiert, die vordere 
Endflache des Einsatzes eine erste obere Flanken- 
flache (18) einschlieftt, die mit der Schneidkante ver- 
bunden ist, welche uber eine Ubergangsflache (19) 
sich in eine untere Flache (20) umwandelt, die axial 
nach innen zu dem Einsatzkorper etwas vertieft ist, 
wodurch diese axial nach innen vertiefte Flache (20) 
eine Breite besitzt, die gleich wie oder kleiner als die 
Gesamtbreite des Schneidkopfes ist, wobei 

a) die Ubergangsflache (19) konkav ist und 

b) die darunterliegende Oberflache (2) einen mittigen 
konkaven Oberflachenbereich (2a) umfaftt, welcher 
an beiden Seiten durch geneigte Bodentragertlachen 
(2b, 2c) begrenzt ist, wobei der Schneideinsatz wei- 
terhin dadurch gekennzeichnet ist, daft 

c) die Ubergangsflache (19) in ihrem unteren Teil sich 
in die vertiefte Oberflache (20) erstreckt, die als eine 
axiale Anhalteoberflache wirkt, welche im wesentli- 
chen senkrecht zu der Ebene ausgerichtet ist, welche 
die Bodentragerflache (2) des Einsatzes einschlieftt. 

2. Schneideinsatz nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, daft das Ausmaft der Ubergangsfla- 
che (19) durch eine gekriimmte Schnittlinie (21) an 
der Uberschneidung zwischen der konkaven Oberfla- 
che (19) und der oberen Freiflache (19) begrenzt ist, 
wahrend die untere Flache (20) seitlich durch zwei 
nach unten konvergierende Schnittlinien (22, 23) be- 
grenzt ist. 
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3. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 
1-2, dad Lire h gekennzeichnet, da II die graft te Breite 
zwischen zwei abwarts konvergierenden Linien (22, 
23) gleich wie oder geringer als die Breite zwischen 
den einander gegenuberliegenden planparallelen 
Seitenflachen (5, 6) des Schaftteils des Einsatzes ist. 

4. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 
1-3, dadurch gekennzeichnet, daft die V-fomnigen 
Vertiefungen auf der Unterseite des Einsatzes, die 
durch die Oberflachen (2a, 2b, 2c) gebildet werden, 
sich uberdie Lange des Einsatzes erstrecken, so daft 
die untere Begrenzungskante der unteren Vorderfla- 
che (20) einen U-formigen Umrili ergibt. 

5. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 
1-4, dadurch gekennzeichnet, daft der Winkelunter- 
schied zwischen den Flachen (18) und (19) im Be- 
reich von 10° bis 60°, vorzugsweise von 35° bis 45° 
liegt. 

6. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 
1-5, dadurch gekennzeichnet, daft der vordere 
Schneidkopf mit einer runden Schneidkante (8a, 8b) 
ausgebildet ist, deren Durch messer grafter als die 
Breite des mittigen Schaftteils des Einsatzes ist, und 
daft die obere Flankenflache (18) einen ununterbra- 
chenen konvexen Umrift in einer ahnlichen Weise 
wie die Seitenflankenflachen (11,12) hat. 

7. Schneideinsatz nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft die untere Flache (20) eine Breite 
hat, die geringer als die Breite des runden Schneid- 
kopfes (D) ist. 

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen 
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Fig. 4 
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